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 RESUMEN EJECUTIVO 
La empresa Grupo Dismetal SAC tuvo problemas en la entrega de pedidos en la fecha 
acordada, esto causó la pérdida de algunos clientes y falta de crecimiento en los 6 años 
de funcionamiento de la empresa. En la investigación se encontró que el área de 
centrifugado, tuvo el 78% del total de mermas, esto fue producido por fallas en las 
máquinas, ocasionando paradas de producción, piezas con rebaba. Otro problema fue 
que el método utilizado para trabajar no estaba dando resultado, eso se comprobó en 
la entrevista donde la supervisora indica que el personal experto también tiene mermas 
en su producción. Para solucionar se implementó la metodología de Mantenimiento 
Centrado en la Confiabilidad RCM y la metodología Poka Yoke. El primero 
incrementó la disponibilidad de la máquina de 75% a 98%, y con ello también redujo 
la merma por rebaba de 287416 unidades a 568 unidades. Mientras que la metodología 
Poka Yoke logró reducir la merma por arañazo de 184947 unidades a 524 unidades. 
Esas mejoras beneficiaron en la reducción del tiempo de ciclo de 15.21 segundos a 
9.51 segundos. La mejora continua aplicada impactó en el incremento del índice de 
cumplimiento de entregas a tiempo de 11% a 100%. 
 
























NOTA DE ACCESO 
 
 
No se puede acceder al texto completo pues contiene datos confidenciales 
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